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ABSTRAK 
 Pengendalian  kualitas  statistic adalah  aktivitas  keteknikan  dan  manajemen,  
yang  dengan aktivitas itu kita ukur ciri-ciri kualitas produk, membandingkanya dengan 
spesifikasi atau persyaratan , dan  mengambil  tindakan  penyehatan  yang  sesuai  apabila  
ada  perbedaan  antara  penampilan  yang sebenarnya dengan standart menggunakan alat 
bantu statistic. Tingginya tingkat kecacatan produk yang mencapai 36,21% dan banyaknya 
faktor yang menyebabkan cacat pada genteng seperti kualitas bahan baku, cuaca yang 
buruk, suhu udara yang panas, sirkulasi udara yang buruk, human eror dan keadaan 
peralatan yang sudah tidak baik hal ini akan mempengaruhi produktifitas UKM, hal tersebut 
juga akan mempengaruhi kualitas genteng. Statistical Process Control (SPC) diharapkan 
akan mengurangi tingkat kecacatan pada proses produksi genteng. Hasil perhitungan data 
menggunakan diagram pareto pada proses pencetakan bentuk tidak sempurna sebesar 75 
buah, penyok 73 buah dan terdapat benda asing sebesar 36 buah, pada proses pengeringan 
ke 1 retak sebesar 201, penyok 27 buah dan pecah sebesar 20 buah, pada proses 
pembersihan bentuk tidak sempurna sebesar 34 buah,retak 21 buah, pecah 19 buah dan 
terdapat benda asing sebesar 17 buah, dan pada proses pengeringan ke 2 genteng pecah 
sebesar 36 buah dan retak sebesar 21 buah. Dan berdasarkan diagram fishbone, solusi yang 
dapat diambil adalah melakukan penyuluhan pada karyawan agar lebih teliti dan lebih 
berhati-hati. 
Kata kunci : Statistical Process Control (SPC), Pengendalian kualitas statistik 
 
ABSTRAK 
Statistics quality control, environmental and management activities are, which with 
the activity we measure quality characteristics of the product, membandingkanya with the 
specifications or requirements, and take the appropriate actions of the Bank when there is a 
difference between the actual appearance of the with the specified statistics using the tools. 
High rates of disability products reach%s and the number factor 36,21 causes defects in the 
quality of raw materials such as tile, bad weather, hot temperatures, poor air circulation, 
human error and State of the equipment that is already not good this will affect the 
productivity of SMES, it will also affect the quality of the tile. Statistical Process Control 
(SPC), will hopefully reduce the level of disability in tile production process. The calculation 
result data using pareto diagram on the printing process imperfect form of 75 pieces, fruit 
and there were 73 dent foreign bodies of 36 pieces, on the process of drying to crack 1 of 
201, 27 fruit and dent broke out of the fruit, in the form of cleanup is not a perfect process of 
34 pieces, cracked 21 pieces, smashed 19 fruit and there are foreign bodies by 17 pieces, and 
on the drying process of tile broke into 2 of 36 pieces and crack of 21 pieces. Fishbone 
diagram, and based on the solutions that can be taken is to do outreach on employees to be 
more careful and more cautious. 
Keywords : Statistical Refugees Control ( SPC ), Control The Quality of Statistics 
1. Latar Belakang 
 
UKM Super Soka Jepara adalah 
sebuah usaha yang memproduksi 
genteng dari tanah liat dalam sekala 
kecil. Adapun kriteria genteng yang 
baik adalah tidak terlalu tebal memiliki 
ukuran kurang lebih 30cm, memiliki 
berat antara 1kg dan tidak terdapat 
cacat. Kecacatan dipengaruhi oleh 
pemilihan bahan baku maupun proses 
produksi, Mengetahui cara 
mengidentifikasi penyebab masalah 
kecacatan pada genteng dan mencari 
solusi yang bisa dilakukan untuk 
mengurangi kecacatan pada genteng di 
perusahaan. 
Tingginya tingkat kecacatan 
produk yang mencapai 36,21% dan 
banyaknya faktor yang menyebabkan 
cacat pada genteng seperti kualitas 
bahan baku, cuaca yang buruk, suhu 
udara yang panas, sirkulasi udara yang 
buruk, human eror dan keadaan 
peralatan yang sudah tidak baik hal ini 
akan mempengaruhi produktifitas 
UKM, hal tersebut juga akan 
mempengaruhi kualitas genteng itu 
sendiri, karena produk yang memiliki  
kualitas yang tidak sesuai juga 
akan mempengaruhi harga dari 
genteng itu sendiri, sehingga hal ini 
mempengaruhi kerugian yang dialami 
oleh perusahaan. Dengan melakukan 
penelitian menggunakan  metode  
Statistical Process Control (SPC) 
diharapkan akan mengurangi tingkat 
kecacatan pada proses produksi 
genteng. Dengans metode statistical 
process control dapat dilakukan 
pengelompokan dari jenis-jenis 
kerusakan dan faktor-faktor penyebab 
apa sajakah yang mempengaruhi 
kecacatan dari sebuah produk sehingga 
dapat diketahui jenis kerusakan dan 
factor yang paling berpengaruh 
terhadap kecacatan produk yang 
dialami UKM Super Soka. Sehingga 
pemilik dapat memilih langkah 
penanganan yang tepat utuk 
mengurangi tingkat kecacatan genteng. 
2. Landasan Teori 
Statistical Process Control 
(SPC) adalah sebuah teknik yang 
digunakan untuk memastikan bahwa 
proses memenuhi standar (Render, 
2005). SPC digunakan untuk 
mengukur kinerja sebuah proses. Salah 
satu alat yang digunakan adalah peta 
control (control chart). Dimana peta 
control dapat digunakan untuk :  
a. Mengetahui apakah telah terjadi 
perubahan proses produksi. 
b. Mendeteksi adanya penyebab-
penyabab yang memperngaruhi 
proses. 
c. Membuat standar proses 
2. Statistical Process Control 
(SPC) digunakan untuk 
mengawasi standar, membuat 
pengukuran dan mengambil 
tindakan perbaikan selagi 
sebuah produk atau jasa sedang 
diproduksi. Pengendalian 
kualitas secara statistik dengan 
menggunakan SPC (Statistical 
Process Control) mempunyai 
tujuh alat statistik utama yang 
dapat digunakan sebagai alat 
bantu untuk mengendalikan 
kualitas antara lain yaitu; 
checksheet, histogram, control 
chart, diagram pareto, diagram 
sebab akibat, scatter diagram 
dan diagram proses. 
 
 
3. Flow Chart Penelitian 
 
4. Hasil Penelitian 
a. Check Sheet 
 
Hari 
Jumlah 
yang di 
observasi 
Jenis cacat 
Jumlah Persentase (%) Penyok 
Terdapat 
benda 
asing 
Bentuk 
tidak 
sempurna 
1 140 9 5 6 20 14,29 
2 135 6 2 9 17 12,59 
3 135 5 6 5 16 11,85 
4 125 7 3 3 13 10,40 
5 130 7 2 5 14 10,77 
6 135 4 3 8 15 11,11 
7 135 5 3 7 15 11,11 
8 140 7 7 6 20 14,29 
9 125 6 1 5 12 9,60 
10 135 7 4 5 16 11,85 
11 120 3 0 9 12 10,00 
12 130 7 0 7 14 10,77 
Jumlah 1585 73 36 75 184 11,61 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pemotongan bahan baku 
yang masih manual 
Lingkungan
Mesin/Peralat
an 
Manusia 
Keadaan tatakan 
dan rak yang 
sudah rusak 
Permukaan pres 
yang sudah aus 
Kurang  teliti 
Bahan Baku 
mengandung 
kerikil
Tidak dilakukan kontrol 
terhadap bahan baku 
Penggunaan pisau yang 
terlalu keras saat proses 
pembersihan 
Penempatan rak 
yang terlalu ke 
samping 
Pemberian air yang terlalu 
banyak saat proses 
penggilingan 
Metode 
Batas kelas Titik tengah
0-1,28 0,6 
1,29-2,57 1,9 
2,58-3,86 3,2 
3,87-5,60 4,7 
5,61-6,44 6 
6,45-7,73 7,1 
7,74-9,02 8,4 
 
b. Diagram Sebab Akibat
Diagram) 
 
 
 
 
 
 
 
 
c. Histogram 
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Suhu 
udara yang 
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Genteng 
cacat 
Bahan Baku 
mengandung 
pasir 
 Frekuensi Total 
3 3 
2 2 
5 5 
9 9 
5 5 
8 8 
4 4 
 (Fishbone 
 
d. Diagram Pareto 
e. Scetter Diagarm
 
f. Control Chart 
1. Perhitungan uji kecukupan data 
dilakukan dengan menggunakan 
tingkat kepercayaan dipilih 95 % dan 
tingkat ketelitian 5 %, dengan rumus 
sebagai berikut :
k = 95% = 2 
s = 5% = 0.05 
k/s = 2/0.05 = 40
N  = 12 
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Berdasarkan perhitungan tersebut, 
didapatkan bahwa nilai N’ lebih kecil dari 
nilai N yaitu 3 < 12, artinya bahwa data 
yang diambil telah mencukupi. 
2. Control Chart 
X  Chart 
 
 
 
 
 
 
R Chart 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
5. Kesimpulan dan Saran 
5.1 Kesimpulan 
1. Berdasarkan hasil pengamatan 
diperoleh jenis-jenis cacat yang 
terjadi pada produk genteng yaitu 
genteng retak, pecah, penyok, 
terdapat benda asing dan bentuk tidak 
sempurna. 
2. Prioritas cacat yang tertingi pada 
masing-masing proses yaitu pada 
proses pencetakan bentuk tidak 
sempurna sebesar 40,76%, pada 
proses pengeringan ke 1 retak 
81,05%, pada proses pembersihan 
retak 32,94% dan pada proses 
pembersihan ke 2 pecah 63,16% dan 
korelasi antara jumlah produksi 
dengan jumlah cacat dari kesuluruhan 
proses memiliki nilai r yang 
mendekat +1, sehingga dari 
keseluruhan proses memiliki korelasi 
positif yang kuat berarti semakin 
banyak genteng di produksi maka 
jumlah cacatnya juga semakin 
meningkat. 
3. Hasil perhitungan data menggunakan 
peta kendali X  dan R pada masing-
masing proses, terdapat beberapa data 
yang berada diluar batas kendali yaitu 
pada proses pencetakan dan 
pengeringan ke 2 sehingga proses 
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tersebut belum berada pada kondisi 
“statistical control” 
4. Berdasarkan hasil analisis diagram 
fishbone, diketahui bahwa faktor-
faktor penyebab kerusakan atau cacat 
pada genteng yaitu : 
a. Genteng retak terjadi karena 
keadaan takan dan rak yang 
sudah rusak, suhu udara yang 
panas, bahan baku mengandung 
pasir, bahan baku terlalu lembek, 
penempatan rak yang terlalu ke 
samping dan pemberian air yang 
terlalu banyak saat proses 
penggilingan. 
b. Genteng pecah terjadi karena 
pekerja kurang teliti, keadaan 
tatakan dan rak yang sudah rusak, 
cuaca yang tidak menentu, bahan 
baku mengandung pasir dan 
penggunaan pisau yang terlalu 
keras saat proses pembersihan. 
c. Genteng penyok terjadi karena  
pekerja kurang teliti dan 
pengaturan jarak antara rak yang 
terlalu sempit. 
d. Genteng terdapat benda asing 
terjadi karena pekerja kurang 
teliti, bahan baku mengandung 
benda asing dan tidak dilakukan 
kontrol terhadap bahan baku. 
e. Bentuk genteng tidak sempurna 
pekerja kurang teliti dalam 
melakukan pemotongan bahan 
baku, permukaan pres yang sudah 
aus, keadaan tatakan dan rak 
yang sudah rusak dan 
pemotongan bahan baku yang 
masih manual. 
5. Berdasarkan diagram fishbone, solusi 
yang dapat diambil adalah melakukan 
penyuluhan pada karyawan agar lebih 
teliti dan lebih berhati-hati. Membuat 
alat bantu untuk memotong bahan 
baku agar ukuran bahan dapat sesuai, 
melakukan proses perbaikan pada 
peralatan yang sudah tidak layak 
pakai, melakukan penggrindaan ulang 
pada permukaan pres yang aus, dan 
menata ulang jarak antar rak. 
Melakukan pemeriksaan pada tanah 
sebelum dilakukan proses 
penggilingan untuk mengurangi krikil 
pada tanah dan melakukan 
perhitungan saat melakukan 
pencampuran antara tanah dan 
pemberian air sehingga didapatkan 
takaran yang sesuai. Menyediakan 
tempat sementara untuk meletakkan 
genteng disaat terjadi hujan pada saat 
proses penjemuran, memberikan 
penutup pada genteng yang masih 
basah agar tidak terkena udara secara 
langsung dan memberi pelindung 
pada genteng yang masih basah agar 
tidak terkena udara panas dan sinar 
matahari secara langsung. 
5.2 Saran  
1. Melakukan penyuluhan pada 
karyawan agar lebih teliti dan 
lebih berhati-hati. 
2. Membuat alat pemotong bahan 
baku agar ukuran bahan dapat 
sesuai, melakukan proses 
perbaikan pada peralatan yang 
sudah tidak layak pakai, 
melakukan penggrindaan ulang 
pada permukaan pres yang aus, 
dan menata ulang jarak atar rak. 
3. Melakukan pemeriksaan pada 
tanah sebelum dilakukan proses 
penggilingan untuk mengurangi 
krikil pada tanah dan melakukan 
perhitungan saat melakukan 
pencampuran antara tanah dan 
pemberian air sehingga 
didapatkan takaran yang sesuai.  
4. Memberikan penutup pada 
genteng yang masih basah agar 
tidak terkena udara secara 
langsung dan memberi pelindung 
pada genteng yang masih basah 
agar tidak terkena udara panas dan 
sinar matahari secara langsung. 
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